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Señores miembros del jurado: 
 Pongo a su disposición la tesis titulada “Implementación de la metodología 
SMED para mejorar la productividad de una línea de producción de gaseosas en 
la empresa Backus &Johnson S.A, Vitarte, 2016” en cumplimiento a las normas 
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Método, Capítulo III: Resultados, Capítulo IV: Discusión, Capítulo V: 
Conclusiones, Capítulo VI: Recomendaciones, Capítulo VII: Referencias 
bibliográficas y anexos. 
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En la presente investigación se describe el análisis de la problemática de la 
empresa Backus &Johnson S.A. para mejorar el proceso de bebidas no 
alcohólicas, para mantener el porcentaje de posicionamiento en el mercado 
nacional. 
Teniendo como principal objetivo aumentar la producción reduciendo los tiempos 
de parada de maquina debido al exceso de tiempos muertos en los cambios de 
formato y la estandarización de los procesos tomando como piloto para mejorar 
los indicadores de eficiencia. 
En el análisis de los problemas más relevantes del proceso se enfoca en los 
tiempos excesivos en los cambios de formato y estandarización de los procesos. 
Para lograr corregir y mejorar los tiempos para aumentar la producción se emplea 
la herramienta SMED. Los estudios de tiempos en base a los indicadores que 
deseamos mejorar teniendo como eficiencia de 74% muy por debajo de la meta 
que es como mínimo 85%teniendo incumplimiento de producción. 
Los resultados de la contrastación de hipótesis indica que se rechaza la hipótesis 
nula y se acepta la hipótesis alternativa y esto nos conlleva a ratificar que la 
implementación del smed si aumenta la productividad de la línea de bebidas no 
alcohólicas de la empresa Backus &Johnson S.A. 
 








In the present investigation it’s describe the Backus & Johnson S.A. Company 
problematic to improve the non-alcoholic beverages process to keep the 
percentage of national market. 
The main object is increase the production by reducing the stop time of machine 
because of excessive dead time in the format changes and process 
standardization to keep the efficiency indicators.  
In the analysis of the most relevant problems of the process, it focuses on the 
excessive times, the changes of format and process standardization. To correct 
and improve the times to increase production smed tool is used. Time studies 
based on indicators that we want to improve with efficiency of 74% very below the 
established value that is at least 85% having breach of production. 
The results of hypothesis testing indicate that the null hypothesis is rejected and 
the alternative hypothesis is accepted and this leads us to ratify that the 
implementation of the smed if it increases the productivity of the line of soft drinks 
of the company Backus & Johnson S.A. 
 
Availability, Performance, Productivity, Efficiency, Effectiveness. 
 
 
 
 
 
 
 
